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Patentanspriiche 



1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, beste- 
hend aus einem Borstentrager und daran befestigten, 
zu wenigstens einer Gruppe mit einem bestimmten 
5 Querschnitt zusammengef aSten Borsten aus wenigstens . 

zwei verschiedenen Borstenarten, indem die Borsten 
einer Borstenart zu einer Teilgruppe zusammengef a£t 
und die die Borstengruppe bildenden Teilgruppen in 
konvergierenden Fiihrungen zu der Borstengruppe 

10 zusammengef uhrt werden und anschlieSend die Borsten- 

gruppe am Borstentrager befestigt wird, dadurch 
gekennzeichnet , dafi die Borsten jeder Teilgruppe in 
je einer sie umfassenden Fuhrung einer Formeinrich- 
tung in einen Querschnitt umgeformt werden, der 

15 ihrem Teilquerschnitt in der Borstengruppe ent- 

spricht und anschlieSend die Teilgruppen unter 
Beibehaltung ihres Teilquerschnitts in den Fuhrungen 
zu dem Querschnitt der Borstengruppe zusammengef uhrt 
werden . 



20 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daS die zu einer Borstengruppe zusammengef vihrten 



Teilgruppen jeweils aus einer unterschiedlichen 
Anzahl von Borsten gebildet werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ die Borstengruppe nach dem Zusammen- 
fiihren der Teilgruppen an eine Halteeinrichtung 
ubergeben wird, mittels der die Borstengruppe zum 
Befestigen am Borstentrager transportiert wird. 

Verfahren nach Anspruch- 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£ die Borsten jeder Teilgruppe wahrend 
des Umformens in der Formeinrichtung verdichtet 
werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4 , dadurch 
gekennzeichnet , dafi samtliche Borstengruppen eines 
Borstenbesatzes der Borstenware in der Formeinrich- 
tung gleichzeitig gebildet werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daS samtliche Borstengruppen eines 
Borstenbesatzes der Borstenware an eine alle Bor- 
stengruppen aufnehmende Halteeinrichtung iibergeben 
werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daS samtliche Borstengruppen eines 
Borstenbesatzes einer Borstenware zeitlich nachei- 
nander in der Formeinrichtung gebildet und an eine 
alle Borstengruppen aufnehmenden Halteeinrichtung 
ubergeben werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Teilgruppen nach dem Zusam- 
menfuhren zu der Borstengruppe in unterschiedlicher 
Lange an die Halteeinrichtung ubergeben und zwischen 
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1 der Formeinrichtung und der Halteeinrichtung plan 

geschnitten werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
5 gekennzeichnet, daS die Borstengruppen in der Halte- 
einrichtung geklemmt werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , daS die Borsten der in der Halteein- 

10 . . richtung geklemmten Borstengruppen an ihren nut- 

zungsseitigen Enden mechanisch bearbeitet, z. B. 
verrundet werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
15 gekennzeichnet, daS die Borsten in der Halteeinrich- 
tung im ungeklemmten Zustand axial relativ zueinan- 
der verschoben werden, um die nutzungsseitigen Enden 
in verschiedene Hullflachen zu bringen. 

20 12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Borsten einer oder mehrerer Teilgruppen 
axial relativ zueinander verschoben werden, um die 
nutzungsseitigen Enden dieser Borsten in verschiede- 
ne Hullflachen zu bringen. 

25 

13 . Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12 , dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Borsten in der Halteeinrich- 
tung an ihren den nutzungsseitigen Enden gegenuber- 
liegenden bef estigungsseitigen Enden fur das Befe- 

3 0 stigen am Borstentrager vorbereitet werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Teilgruppen beim Zusammen- 
fuhren zur Borstengruppe auf geringem Abstand gehal- 

35 ten werden. 



Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 13 , dadurch 
gekennzeichnet , dafi die Teilgruppen unter dichter 
Anlage aneinander zu der Borstengruppe zusammenge- 
f uhrt werden . 

Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Borsten jeder Teilgruppe aus 
Endlosmonof ilen gebildet werden, indem die Borsten 
gleicher Art als Strange aus Endlosmonof ilen auf 
getrennten Spulen untergebracht die Strange aus 
Borsten gleicher Art von der Spule abgezogen und 
unter Bildung je einer Teilgruppe in die Fuhrungen 
eingebracht werden, wobei die Borsten aller eine 
Borstengruppe bildenden Teilgruppen den Fuhrungen 
gleichzeitig zugefuhrt werden. 

Verf ahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Teilgruppen aus Borsten in 
Form von Kurzschnitten entsprechender Lange gebildet 
werden . 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, daS zur Bildung einer Borstengruppe (27, 28) 
aus wenigstens zwei Teilgruppen (27 bzw. 28) mit 
Borsten unterschiedlicher Art fur jede Teilgruppe 
(27 bzw. 28) mindestens eine Spule mit einem Strang 
(11, 12) aus Monofilen derselben Borstenart vorgese- 
hen ist, den Spulen wenigstens eine Abzugseinrich- 
tung (1) mit je einem Fuhrungskanal (10) fur jeden 
Strang und der Abzugseinrichtung (1) eine stationare 
Forme inrichtung (3) mit einer entsprechenden Anzahl 
von Formkanalen (15, 16) nachgeordnet ist, die an 
ihren der Abzugseinrichtung (1) zugekehrten Miindun- 
gen mit deren Fuhrungskanal en (10) fluchten und zur 
gegenuberliegenden Mundung einen sich bis zum Teil- 



querschnitt der Teilgruppe (27 bzw. 28) verandernden 
Querschnitt aufweisen und zugleich zu einem dem 
Querschnitt der Borstengruppe entsprechenden Hull- 
querschnitt konvergieren, wobei die Strange (11, 12) 
mittels der linear beweglichen Abzugseinrichtung (1) 
von den Spulen abziehbar und durch die Forme inrich- 
tung (3) schiebbar sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich- 
net, daS der Formeinrichtung (3) eine bewegliche 
Halteeinrichtung (4) fur wenigstens eine Borsten- 
gruppe nachgeschaltet ist, die Haltekanale (25 , 26) 
in Form und Anordnung entsprechend den ihr zugekehr- 
ten Formkanalen (15, 16) der Formeinrichtung (3) 
aufweist, wobei die in der Formeinrichtung (3) 
umgeformten und zu der Borstengruppe zusammengef iihr- 
ten Teilgruppen an die Halteeinrichtung (4) ubergeb- 
bar sind, und daS zwischen der Formeinrichtung (3) 
und der Halteeinrichtung (4) eine Schneideinrichtung 
(8) zum Ablangen der in der Halteeinrichtung befind- 
lichen Borstengruppe (27, 28) auf WunschmaS angeord- 
net ist, und die Halteeinrichtung (4) mit der Bor- 
stengruppe zum Befestigen der Borstengruppe an dem 
Borstentrager transportierbar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch ge- 
kennzeichnet , da£ die Formkanale (15, 16) der Form- 
einrichtung eine sich in Richtung der Querschnitts- 
anderung verkleinernde Querschnittsf lache aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet , da£ wenigstens zwei getrennt 
bewegbare Abzugseinrichtungen (1, 2) hintereinander 
angeordnet sind, die wahlweise gemeinsam oder selek- 
tiv auf die die Teilgruppen (27, 28) bildenden 
Strange (11, 12) wirken und die Teilgruppen gleich 



oder unterschiedlich weit in die Halteeinrichtung 
(4) einschieben. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, da£ die Abzugseinrichtungen 
(1, 2) und die Halteeinrichtung (4) aus parallel 
geschichteten Platten (10, 13, 17 bzw. 22, 23, 24) 
bestehen, von denen eine als Klemmplatte (13, 17, 
24) quer zu den Fuhrungs - bzw. Haltekanalen (10, 25, 
26) bewegbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, da£ die Halteeinrichtung (4) 
mit der eingeklemmt Borstengruppe (27, 2 8) an Ein- 
richtungen zur Bearbeitung und/oder Behandlung der 
nutzungsseitigen und/oder der bef est igungsseitigen 
Borstenenden vorbeibewegbar ist . 

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich- 
net, da£ die Borsten der Borstengruppe oder der 
Teilgruppen bei geloster Klemmplatte relativ zuei- 
nander axial verschiebbar sind. 

Borstenware mit einem Borstentrager und daran befe- 
stigten, zu Gruppen mit einer bestimmten Quer- 
schnittsform zusammengef aSten Borsten, wobei jede 
Borstengruppe aus wenigstens zwei sich zu der Quer- 
schnittsform erganzenden Teilgruppen aus Borsten 
unterschiedlicher Art besteht, hergestellt nach dem 
Verfahren gemafi einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, da£ zwischen den wenigstens 
zwei Teilgruppen (75, 76; 80, 81) einer Borstengrup- 
pe (74; 79) ebene oder gekrummte Grenzflachen (78 
bzw. 82) vorhanden sind. 



Borstenware nach Anspruch 25, dadurch gekennzeich- 



net, daS wenigstens eine Teilgruppe (4 9) einer 
Borstengruppe (47) die andere Teilgruppe (48) ein- 
hullend umgibt . 

Borstenware nach Anspruch 25 oder 26, dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die wenigstens zwei Teilgruppen 
(48, 49) einer Borstengruppe (47) konzentrisch 
zueinander angeordnet sind. 

Borstenware nach Anspruch 25 oder 26, -dadurch ge- 
kennzeichnet , da£ mehrere Teilgruppen (85) einer 
Borstengruppe (83) eine zentrale Teilgruppe (84) 
konzentrisch umgeben. 

Borstenware nach einem der Anspruche 2 5 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet , da£ die wenigstens zwei 
Teilgruppen (4 8, 49) einer Borstengruppe (4 7) aus 
Borsten verschiedenen Querschnitts , verschiedener 
Querschnittsform, unterschiedlicher Werkstof fe, 
unterschiedlicher Werkstof f zusammensetzungen oder 
Werkstof f eigenschaf ten, verschiedener Oberf lachenbe- 
schaffenheit oder unterschiedlicher Farbe bestehen. 

Borstenware nach einem der Anspruche 2 6 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet, daS die in einer Borsten- 
gruppe (4 7) innen liegende Teilgruppe (4 8) aus 
Borsten mit geringerem Biegewiderstand als die 
Borsten der diese Teilgruppe umgebenden Teilgrup- 
pe (n) (49) besteht. 

Borstenware nach Anspruch 30, dadurch gekennzeich- 
net, daS in jeder Borstengruppe (52) die Teilgruppe 
(53) der Borsten mit dem geringeren Biegewiderstand 
die Enden (56) der sie umgebenden Borsten mit dem 
groSeren Biegewiderstand uberragt . 



Borstenware nach Anspruch 3 0 oder 31 , dadurch ge- 
kennzeichnet , da£ in jeder Borstengruppe (52) die 
Enden (55) der Borsten mit dem geringeren Biegewi- 
derstand in einer ebenen Hullflache liegen. 

Borstenware nach einem der Anspruche 30 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet; daS in jeder Borstengruppe 
(52) die Enden (56) der Borsten mit dem groSeren 
Biegewiderstand in einer ebenen Hullflache liegen. 

Borstenware nach einem der Anspruche 30 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, da£ in jeder Borstengruppe 
(56) die Borsten mit dem geringeren Biegewiderstand 
mit ihren Enden (59) in einer gekrummten Hullflache 
liegen . 

Borstenware nach einem der Anspruche 30 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daS in jeder Borstengruppe 
(61) die Enden (62) der Borsten mit dem groSeren 
Biegewiderstand in einer gekrummten Hullflache 
liegen. 

Borstenware nach einem der Anspruche 2 9 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet, daS in jeder Borstengruppe 
(61) die Enden (63) der Borsten mit dem geringeren 
Biegewiderstand in einer anderen gekrummten Hullfla- 
che als die Enden der Borsten mit dem grofieren 
Biegewiderstand liegen . 

Borstenware nach einem der Anspruche 2 9 bis 36, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Enden der Borsten 
aller Teilgruppen einer Borstengruppe in einer 
stetig gekrummten Hullflache liegen. 

Borstenware nach Anspruch 37, dadurch gekennzeich- 
net, da£ die Enden (62, 63) aller Borsten einer 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borsten- 
waren und danach hergestellte Borstenwaren 

1 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 

von Borstenwaren, bestehend aus einem Borstentrager und 
daran bef estigten, zu wenigstens einer Gruppe mit einem 
bestimmten Querschnitt zusammengefaSten Borsten aus 

5 wenigstens zwei verschiedenen Borstenarten, indem die 

Borsten einer Borstenart zu einer Teilgruppe zusammenge- 
faSt und die die Borstengruppe bildenderi Teilgruppen in 
konvergierenden Fuhrungen zu der Borstengruppe zusammen- 
gefuhrt werden und anschliefcend die Borstengruppe am 
10 Borstentrager befestigt wird. Ferner ist die Erfindung 
auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
sowie auf danach hergestellte Borstenwaren gerichtet . 

Herkommliche Borstenwaren, insbesondere Biirsten bestehen 
15 aus einem Borstentrager und daran befestigten, in der 

Regel zu Borstengruppen, z. B. Bundeln zusammengef aSten 
Borsten. Die Borstengruppen werden entweder mechanisch im 
sogenannten Stanzverf ahren oder - soweit Borsten und 
Borstentrager aus Kunststoff bestehen- in neuerer Zeit 
2 0 auf thermischem Wege, gegebenenf alls kombiniert mit 

mechanischen Umf ormverf ahren am Borstentrager befestigt . 



Hierzu zahlen beispielsweise das AufschweiSen der Borsten 
auf die Oberf lache des Borstentragers, das Einfugen der 
Borstenbundel in eine mehr oder minder auf geschmolzene 
Borstentragerf lache oder das Einspritzen der Biindel, 
indem die Borstenenden am BundelfuS zu einer Verdickung 
auf geschmolzen und mit dem Borstentragermaterial um- 
spritzt werden. Diese thermische Verfahren haben sich 
insbesondere bei Zahnbiirsten, Hygienebiirsten etc. einge- 
f uhrt . 

Die Auswahl der Borsten nach Material, Querschnitt und 
Lange richtet sich maSgeblich nach dem Verwendungszweck 
der Burste. Auch Anordnung und Anzahl der Borsten in 
einem Biindel, die Anordnung und Form der Bundel selbst 
oder der in sonstiger Weise gruppenweise zusammengef aSten 
Borsten variieren entsprechend dem Verwendungszweck. 
Unter Borstenwaren werden im vorliegenden Zusammenhang 
auch pinselartige Gerate zum Auftragen bzw. Applizieren 
von Medien verstanden, bei denen die Borsten in der Regel 
in nur einer Gruppe, namlich einem Bundel, einem Paket 
oder dgl. vorgesehen sind. 

Bei Zahnbursten ist man schon sehr fruh zu der Erkenntnis 
gelangt, daS ein gerade geschnittener Borstenbesatz , bei 
dem also samtliche Borstenenden in einer einzigen Ebene 
liegen, den dentalhygienischen Anf orderungen nicht ge- 
niigt, da die gewolbten, gelegentlich auch zerkliifteten 
Zahnoberf lachen, wie auch die Interdentalraume nur unzu- 
reichend gereinigt werden. Aufgrund dieser Erkenntnis 
sind Zahnbursten entwickelt worden, bei denen die Borst- 
enenden in mehr oder weniger konturierten Hiillflachen 
liegen, indem beispielsweise der Borstenbesatz einen 
Wellenschnitt auf weist . Auch ist es bekannt, die Borsten 
eines einzelnen Bundels mit ihren Enden auf einer Kegel- 
f lache anzuordnen. Alle diese Mafinahmen haben im wesent- 
lichen das Ziel, mit den Borsten auch in die Interdental- 



formt werden, der ihrem Teilquerschnitt in der Borsten- 
gruppe entspricht und anschliefiend die Teilgruppen in den 
Fuhrungen zu dem Querschnitt der Borstengruppe zusammen- 
gefiihrt werden. Vorzugsweise wird die Borstengruppe 
daraufhin an eine Halteeinrichtung libergeben, mittels der 
die Borstengruppe zum Befestigen am Borstentrager trans - 
portiert wird, doch kann die fertige Borstengruppe nach 
dem Formen auch direkt am Borstentrager befestigt werden. 

Durch das erf indungsgemaSe Verfahren kann eine Borsten- 
gruppe mit definiertem Querschnitt aus Teilgruppen unter- 
schiedlicher Borstenarten mit ebenso definierten Teil- 
querschnitten erzeugt werden, so daS innerhalb der Bor- 
stengruppe die unterschiedlichen Borstenarten in einer 
definierten Geometrie vorliegen, die auf die jeweilige 
Nutzung der Borstenware in optimaler Weise angepaSt ist. 
In dieser durch die Forme inrichtung erzeugten Geometrie 
konnen die Borstengruppe bzw. die sie bildenden Teilgrup- 
pen nachfolgend in der Halteeinrichtung fixiert und unter 
Beibehaltung dieser Geometrie am Borstentrager nach einem 
der bekannten mechanischen oder thermischen Verfahren 
befestigt. Mit dem erf indungsgemaEen Verfahren lassen 
sich Borstengruppen beliebiger Querschnitte erzeugen, 
innerhalb der die Teilgruppen gleichfalls mit beliebigem 
Querschnitt, jedoch stets mit dem Ziel einer Optimierung 
im Hinblick auf die jeweilige Nutzung angeordnet sind. So 
lassen sich die Teilgruppen z. B. konzentrisch, segment- 
oder sektorformig oder auch streif enf ormig anordnen. Die 
Erfindung gibt ferner die Moglichkeit, innerhalb jeder 
Teilgruppe unterschiedliche Borstenmengen vorzusehen. 

Vorzugsweise werden die Borsten jeder Teilgruppe wahrend 
des Formens verdichtet, so daS sie innerhalb der Teil- 
gruppe dicht an dicht liegen und sich gegeneinander 
abstutzen. Diese dichte Packung der Borsten bietet insbe- 
sondere bei den thermischen Bef estigungsverf ahren der 



Borstengruppe am Borstentrager Vorteile, da die erweichte 
Kunststoff masse des Borstentragers nicht zwischen die 
Borsten eindringen kann. 

Das erf indungsgema&e Verfahren gibt die Moglichkeit, dafi 
entweder samtliche Borstengruppen eines Borstenbesatzes 
der Borstenware in der Formeinrichtung gleichzeitig oder 
auch zeitlich nacheinander gebildet werden. In beiden 
Fallen konnen sie dann an eine alle Borstengruppen auf- 
nehmenden Halteeinrichtung ubergeben werden, mittels der 
der komplette Borstenbesatz dann am Borstentrager befe- 
stigt werden kann. 

In bevorzugter Ausfuhrung ist vorgesehen, daS die Teil- 
gruppen nach dem Zusammenf uhren zu der Borstengruppe in 
unterschiedlicher Lange an die Halteeinrichtung ubergeben 
und zwischen der Formeinrichtung und der Halteeinrichtung 
plan geschnitten werden. 

Auf diese Weise ist es moglich, die nutzungsseitigen 
Enden der die Borstengruppen bildenden Teilgruppen in 
verschiedenen Ebenen anzuordnen, urn ihre unterschiedli- 
chen Eigenschaf ten beim Bursten gleichzeitig zur Wirkung 
zu bringen . 

Vorzugsweise werden die Borstengruppen in der Halteein- 
richtung geklemmt, um die durch die Formeinrichtung 
erzeugte Geometrie zu fixieren. 

Dies gibt insbesondere die Moglichkeit, die Borsten der 
in der Halteeinrichtung geklemmten Borstengruppen an 
ihren nutzungsseitigen Enden mechanisch zu bearbeiten, z. 
B. zu verrunden oder an ihren gegenuberliegenden befesti- 
gungsseitigen Enden fur das Befestigen am Borstentrager 
vorzubereiten, z. B. zu einem BundelfuS auf zuschmelzen, 
zu formen und zu kalibrieren. 
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Ferner gibt die Halteeinrichtung die Moglichkeit, die 
Borsten in der Halteeinrichtung im ungeklemmten Zustand 
axial relativ zueinander zu verschieben, urn die nutzungs- 
5 seitigen Enden jeder Teilgruppe in verschiedene Hullfla- 
chen zu bringen, die stetig oder unstetig gekriimmt sein 
konnen . 

Das erf indungsgemaSe Verfahren gibt die Moglichkeit, die 
10 Teilgruppen beim Zusammenf uhren zur Borstengruppe auf 

geringen Abstand zu halten oder aber auch unter dichter 
Anlage einander zu der Borstengruppe zusammenzuf uhren , 
wobei jedoch stets definierte Grenzflachen zwischen den 
Teilgruppen vorhanden sind. 

15 

In bevorzugter Ausfuhrung werden die Borsten der Teil- 
gruppen aus Endlosmonof ilen gebildet, indem die Borsten 
gleicher Art als Strange aus Endlosmonof ilen auf getrenn- 
ten Spulen untergebracht , die Strange aus Borsten glei- 

20 cher Art von der Spule abgezogen und unter Bildung je 
einer Teilgruppe in die Fuhrungen eingebracht werden, 
wobei die Borsten aller eine Borstengruppe bildenden 
Teilgruppen den Fuhrungen gleichzeitig zugefuhrt werden. 
In den die Teilgruppen bildenden Strangen konnen die 

25 Endlosmonof ile in unterschiedlicher Anzahl vorliegen. 

Statt dessen konnen die Teilgruppen auch aus Borsten in 
Form von Kurzschnitten entsprechender Lange gebildet 
werden . 

30 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch- 
f uhrung des erf indungsgemafien Verf ahrens . Eine solche 
Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, da£ zur Bildung 
einer Borstengruppe aus mindestens zwei Teilgruppen mit 
3 5 Borsten unterschiedlicher Art fur jede Teilgruppe minde- 
stens eine Spule mit einem Strang aus Monofilen derselben 
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1 Borstenart vorgesehen ist, den Spulen wenigstens eine 
Abzugseinrichtung mit je einem Fuhrungskanal fur jeden 
Strang und der Abzugseinrichtung eine stationare Formein- 
richtung mit einer entsprechenden Anzahl von Formkanalen 
5 nachgeordnet ist, die an ihren der Abzugseinrichtung 

zugekehrten Miindungen mit deren Fuhrungskanal en fluchten 
und zur gegemiberliegenden Mundung einen sich bis zum 
Teilquerschnitt der Teilgruppe verandernden Querschnitt 
aufweisen und zugleich zu einem dem Querschnitt der 

10 Borstengruppe entsprechenden Hullquerschnitt konvergie- 
ren. Mit Vorteil ist der Forme inrichtung eine bewegliche 
Halteeinrichtung fur eine Borstengruppe nachgeschaltet , 
die Haltekanale in Form und Anordnung entsprechend den 
ihr zugekehrten Fuhrungskanal en der Abzugseinrichtung 

15 aufweist, wobei die Strange mittels der linear bewegli- 
chen Abzugseinrichtung von den Spulen abziehbar, durch 
die Formeinrichtung schiebbar und an die gegebenenf alls 
nachgeschaltete Halteeinrichtung ubergebbar sind und 
wobei ferner zwischen der Formeinrichtung und der Halte- 

20 einrichtung eine Schneideinrichtung zum Ablangen der in 
der Halteeinrichtung befindlichen Borstengruppe auf 
Wunschmafi angeordnet ist und schliefclich die Halteein- 
richtung mit der Borstengruppe zum Befestigen der Bor- 
stengruppe an dem Borstentrager bewegbar ist . 

25 

Mit der erf indungsgemaSen Vorrichtung werden die Borsten- 
gruppe bzw. der gesamte Borstenbesatz aus mehreren Bor- 
stengruppen taktweise hergestellt und danach am Borsten- 
trager befestigt Oder mittels der Halteeinrichtung zum 
30 Befestigen am Borstentrager transportiert . 

Die Formkanale der Formeinrichtung konnen sich in Rich- 
tung ihrer Querschnittsanderung zugleich verjungen, so 
dafi die Borsten der Teilgruppe wahrend des Umformens 
35 zugleich verdichtet werden. 
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1 GemaS einer bevorzugten Ausfuhrung ist vorgesehen, daS 
wenigstens zwei getrennt bewegbare Abzugseinrichtungen 
hintereinander angeordnet sind, die wahlweise gemeinsam 
Oder selektiv auf die die Teilgruppen bildenden Strange 

5 wirken, urn die Teilgruppen gleich oder unterschiedlich 
weit in die Halteeinrichtung einzuschieben . 

Auf diese Weise lassen sich innerhalb einer Borstengruppe 
Teilgruppen unterschiedlicher Lange in einfacher Weise 
10 verwirklichen. 

Vorzugsweise bestehen die Abzugseinrichtung und die 
Halteeinrichtung aus parallel geschichteten Platten, von 
denen eine als Klemmplatte quer zu den Fuhrungs - bzw. 
15 Haltekanalen bewegbar ist . 

Die erf indungsgemaEe Vorrichtung ermoglicht es, die 
Halteeinrichtung mit der eingespannten Borstengruppe an 
Einrichtungen zur Bearbeitung und/oder zur Behandlung der 

2 0 nutzungsseitigen und/oder der bef estigungsseitigen Bor- 

stenenden vorbeizubewegen, bevor die Borstengruppe bzw. 
der aus mehreren Borstengruppen bestehende Borstenbesatz 
am Borstentrager befestigt wird. 

25 Mit dem erf indungsgemafien Verfahren und der zu seiner 

Durchfuhrung vorgeschlagenen Vorrichtung konnen Borsten- 
waren erzeugt werden, bei denen der aus Borstengruppen 
mit einer bestimmten Querschnittsf orm gebildete Borsten- 
besatz in jeder Borstengruppe aus wenigstens zwei sich zu 

3 0 der Querschnittsf orm erganzenden Teilgruppen aus Borsten 

unterschiedlicher Art besteht, wobei zwischen den wenig- 
stens zwei Teilgruppen einer Borstengruppe ebene oder 
gekrummte Grenzflachen vorhanden sind. Es findet insbe- 
sondere keine unkontrollierte Vermischung der unter- 
3 5 schiedlichen Borstenarten statt, sondern sind die Teil- 
gruppen innerhalb jeder Borstengruppe in definierter 



Geometrie angeordnet ♦ 



So kann die wenigstens eine Teilgruppe einer Borstengrup- 
pe die andere Teilgruppe einhullend umgeben, beispiels- 
weise konnen zwei Teilgruppen konzentrisch zueinander 
angeordnet sein. Ebenso ist es moglich, dafi mehrere 
Teilgruppen einer Borstengruppe eine zentrale Teilgruppe 
konzentrisch umgeben . 

Die wenigstens zwei Teilgruppen einer Borstengruppe 
konnen aus Borsten verschiedenen Querschnitts , verschie- 
dener Querschnittsf orm, unterschiedlichen Werkstoffs, 
unterschiedlicher Werkstof f zusammensetzungen oder Werk- 
stof f eigenschaf ten, verschiedener Oberf lachenbeschaf f ung 
oder unterschiedlicher Farbe bestehen. 

In einer bevorzugten Ausfuhrung ist vorgesehen, daS die 
in einer Borstengruppe innenliegende Teilgruppe aus 
Borsten geringeren Biegewiderstands als die Borsten der 
diese Teilgruppe umgebenden Teilgruppe (n) besteht. Auf 
diese Weise werden die innenliegenden weicheren, bei- 
spielsweise dunneren Borsten vollstandig oder zumindest 
auf einem Teil ihrer Lange nach alien Seiten abgestiitzt. 

Bei dieser Ausf uhrungsf orm kann ferner jeder Borstengrup- 
pe die Teilgruppe der Borsten mit dem geringeren Biege- 
widerstand die Enden der sie umgebenden Borsten mit dem 
groSeren Biegewiderstand uberragen. 

Es konnen ferner in jeder Borstengruppe die Enden der 
Borsten der Teilgruppe in ebenen, gegebenenf alls unter- 
schiedlichen Hullflachen, oder auch in gekriimmten Hull- 
flachen und gegebenenf alls wiederum in Hullflachen mit 
unterschiedlicher Krummung angeordnet sein. 

Vorzugsweise liegen die Enden der Borsten aller Teilgrup- 




1 pen einer Borstengruppe in einer stetig gekriimmten Hull- 
flache, die in weiterhin vorteilhaf ter Ausfuhrung symme- 
trisch zur borstenparallelen Achse der Borstengruppe 
liegt . 
5 

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in der Zeichnung 
wiedergegebenen Ausf uhrungsbeispielen beschrieben. In der 
Zeichnung zeigen: 

10 Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der 

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
f ahrens ; 

Fig. 2-6 verschiedene Schnitte der Vorrichtung 
15 gemaS Fig. 1; 



20 



30 



Fig. 33 eine Seitenansicht einer Borstengruppe 
aus zwei Teilgruppen; 



Fig- 7-12 die Vorrichtung gemaS Fig. 1 in ver- 

schiedenen Verf ahrensstuf en; ; 

Fig. 13-17 eine andere Ausf uhrungs form der Vor- * 
richtung zur Durchfuhrung des Verfah- ! 
rens ; 

Fig. 18-21 schematische Seitenansichten verschie- 
25 dener Ausf uhrungs formen von Borsten- 

gruppen ; 

Fig. 22-32 je eine Draufsicht auf Borstengruppen 
aus unterschiedlichen Teilgruppen; 



35 



Fig. 34 eine Draufsicht auf die Borstengruppe 
gemaS Fig. 33; 



p. 
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1 Fig. 35 eine Seitenansicht einer Borstengruppe 

mit zwei Teilgruppen in anderer Ausfuh- 

- j,.- - . . 

rung; 

5 Fig. 36 eine Draufsicht auf die Ausf uhrungsf orm 

gemaS Fig. 3 5; 

Fig. 3 7 eine perspektivische Teilansicht eines 
Zahnburstenkopf s ; 

10 

Fig. 3 8 eine perspektivische Teilansicht einer 
anderen Ausf uhrungsf orm eines 
Zahnburstenkopf s ; 

15 Fig. 3 9 eine Seitenansicht zu Fig. 3 8 

Fig. 4 0 eine Draufsicht zu Fig. 3 8 

Fig. 41 eine perspektivische Teilansicht eines 
2 0 Zahnburstenkopf s in einer abgewandelten 

Ausfuhrung. 

Fig. 4 2 einen Teillangsschnitt des Zahnbiirsten- 
kopfs nach Fig. 41; 

25 

Fig. 43 eine perspektivische Teilansicht eines 
Zahnburstenkopf s fur eine Elektrozahn- 
burste; 

30 Fig. 44 eine perspektivische Ansicht eines 

Wechselkopfs fur eine Elektrozahnbur- 
ste; 
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Fig. 45-47 jeweils in Ansicht (a) und Draufsicht 
(b) verschiedene Ausf uhrungsf ormen 
eines Applizierpinsels ; 



aus Borsten mit relativ groSem Querschnitt , wahrend der 
zentrale Strang 12 aus Endlosmonof ilen kleineren Quer- 
schnittes besteht. In den Fuhrungskanalen 10 der beiden 
auSeren Platten 9 sind die Strange 11 , 12 mit Spiel 
gefuhrt. Die Abzugseinrichtung weist zwischen den beiden 
Platten 9 eine Klemmplatte 13 auf, die quer zu den Stran- 
gen 11 , 12, wie mit Doppelpfeil angedeutet, verschiebbar 
ist . 

Die Abzugseinrichtung 2 besteht gleichermafcen aus aufceren 
Platten 9, 9 mit Fuhrungskanalen 10 und einer mittleren 
Klemmplatte 17. Die Klemmplatte 13 weist mit den Fuh- 
rungskanalen 10 fluchtende Kanale 18 grofieren Querschnit- 
tes und einen mittleren Fuhrungskanal 19 mit kleinerem 
Querschnitt auf (Fig. 3), wahrend umgekehrt die Klemm- 
platte 17 mit den Fuhrungskanalen 10 fluchtende Kanale 20 
fur die Strange 11 gleichen Querschnitts und einen mitt- 
leren Kanal 21 groSeren Querschnittes auf weist. 

Die Formeinrichtung 3 weist eine die Anzahl der Fuhrungs- 
kanale der Abzugseinrichtung 1, 2 entsprechende Anzahl 
von Formkanalen 15 , 16 auf, wobei der Formkanal 16 mit 
dem zentralen Kanal der Abzugseinrichtungen 1, 2 fluch- 
tet, wahrend die peripher angeordneten Formkanale 15 an 
ihrer der Abzugsvorrichtung 2 zugekehrten Mundung mit den 
Fuhrungskanalen 10 fluchten. Die Formkanale 15 konvergie- 
ren zur gegenuberliegenden Mundung zu dem zentralen 
Formkanal 16. Wahrend der Formkanal 16 einen durchgehend 
kreisformigen Querschnitt auf weist , verandert sich der 
Querschnitt der peripheren Formkanale 15 in Richtung 
ihrer Konversion von einem an der Einl auf mundung zunachst 
kreisformigen Querschnitt zu einem kreissektorf ormigen 
Querschnitt an der gegenuberliegenden Mundung. 

Die Halteeinrichtung ist als Klemmeinrichtung ausgebil- 
det. Sie besteht aus zwei auSeren Platten 22, 23 und 



einer mittleren Klemmplatte 24 , die in Richtung des 
Doppelpfeils 25 verschiebbar ist. Die Halteeinrichtung 4 V 
weist einen mittleren Haltekanal 25 auf, der eng umgeben 
; ist von peripheren Haltekanalen 26, die in gleicher 
Zuordnung zueinander stehen wie die Formkanale 15 und 16 
an der der Halteeinrichtung 4 zugekehrten Mundung. Wie 
aus Fig. 6 ersichtlich, sind zwischen den peripheren 
Haltekanalen 26 sowie zwischen diesem und dem mittleren 
Haltekanal 25 schmale Wandstege 14 angeordnet. 

Die Funktion der Vorrichtung ist anhand der Figuren 7 bis 
12 erlautert. Zu Beginn des Betriebs werden die Strange 
11 und 12 bei geoffneten Klemmplatten 13, 17 an den 
Abzugseinrichtungen 1 und 2 bis in die Forme inrichtung 3 
eingeschoben und dabei die vorlaufenden Enden der Strange 
11, 12 in der Formeinrichtung zu den entsprechenden 
Teilquerschnitten der Teilgruppen umgef ormt . Im ersten 
Arbeit stakt wird die Klemmplatte 17 geschlossen, wodurch 
die aufieren Strange 11 eingeklemmt werden, wahrend sich 
die Klemmplatte 13 in der Of f nungsstellung befindet. 
AnschlieSend verfahren die Abzugseinrichtungen 1 und 2 
nach rechts (Fig. 8) bis die Strange 11 durch die Halte- 
einrichtung 4 hindurchgeschoben sind, deren Klemmplatte 
24 sich gleichfalls in der Of f enstellung befindet. Die 
Strange 11 stehen also uber die Halteeinrichtung 4 vor. 
Die Abzugseinrichtung 2 lauft dabei gegen die Formein- 
richtung 3 an. 

AnschlieSend wird die Klemmplatte 17 der Abzugseinrich- 1 
tung 2 geoffnet und die Klemmplatte 13 der Abzugseinrich- 
tung 1 geschlossen und letztere in Richtung auf die 
Abzugseinrichtung 2 verfahren. Dabei nimmt die Abzugsein- 
richtung 1 nur den mittleren Strang 12 fur die mittlere 
Teilgruppe der Borstengruppe mit und schiebt diesen durch 
die Formeinrichtung 3 und die Halteeinrichtung 4 soweit 
vor, da£ er mit seinem vorlaufenden Ende die in der 



dadurch, da£ die zentrale Teilgruppe 66 einen dreieckfor- 
migen Querschnitt und die sei umgebende Teilgruppe 67 
gleichfalls dreieckf ormig ausgebildet ist. Fig. 25 zeigt 
ein Ausfuhrungsbeispiel rnit einer zentralen Teilgruppe 68 
mit etwa ovalem Querschnitt, die gegebenenf alls auch aus 
mehreren Teilgruppen gebildet sein kann und Borsten 
geringeren Querschnitts aufweist, wahrend die sei wiede- 
rum einhullende aufcere Teilgruppe 69, die gleichfalls aus 
mehreren Teilgruppen bestehen kann, Borsten groJSeren 
Querschnitts aufweist. 

Fig. 26 zeigt eine Borstengruppe mit einer zentralen 
Teilgruppe 70 aus nur wenigen Borsten groSen Durchmessers 
und eine sie umgebende Teilgruppe 71, die wiederum aus 
mehreren Teilgruppen gebildet sein kann und Borsten 
kleineren Durchmessers enthalt. Von dem kreisf ormigen 
Querschnitt der Borstengruppe gemafi Fig. 26 unterscheidet 
sich diejenige nach Fig. 28 dadurch, da£ die zentrale 
Teilgruppe 72 wiederum etwa kreisformig, die auEere 
Teilgruppe 73 jedoch quadratisch ausgebildet ist . 

Fig. 2 9 zeigt eine Borstengruppe zeigt eine Borstengruppe 
74 aus drei Teilgruppen 75, 76 und 77, die Teilquer- 
schnitte in Kreissektorf orm aufweisen und sich zu einem 
Kreisrundenquerschnitt der Borstengruppe 74 erganzen, 
wobei die Gruppen untereinander durch ebene Grenzflachen 
78 getrennt sind. Die Teilgruppe 75 weist Borsten kleine- 
ren Durchmessers als die Teilgruppen 76 und 77 auf . Fig. 
30 zeigt eine Borstengruppe 79, die aus einer zentralen 
Teilgruppe 8 0 mit etwa rautenf ormigen Querschnitt und 
vier sie umgebenden Teilgruppen 81 mit linsenf ormigen 
Querschnitt besteht . Die zentrale Teilgruppe 80 weist 
Borsten kleineren Durchmessers auf, wahrend die sie 
umgebende linsenf ormige Teilgruppe 81 Borsten gleichen 
und grofieren Querschnittes enthalten. Zwischen der zen- 
tralen Teilgruppe 80 und den auEeren Teilgruppen 81 sind 




1 gekrummte Grenzflachen 82 vorhanden. 

Fig. 31 zeigt eine Borstengruppe 83 aus einer zentralen 
Teilgruppe 84 mit kreisf ormigem Querschnitt und diese 
5 umgebenden sechs Teilgruppen 85 mit sektorf ormigen Quer- 
;* schnitt. Die Herstellung dieser Borstengruppe 83 ist 
anhand der Fig. 1 bis 5 erlautert worden. 

Die Borstengruppe 86 gemafi Fig. 32 besteht aus einer 
10 mittleren Teilgruppe 87 und benachbarten Teilgruppen 88 
von im wesentlichen rechteckf ormigen Querschnitts , wobei 
die mittlere Teilgruppe 87 Borsten groSeren Durchmessers 
aufweist. An die beiden Teilgruppen 88 schlieSen sich 
auEen Teilgruppen 89 mit im wesentlichen halbkreisf ormi- 
15 gen Querschnitt an, die beispielsweise Borsten gleichen 
Durchmessers wie die mittlere Teilgruppe 87 enthalten. 

Fig. 33 und 34 zeigt eine Borstengruppe 90 mit einer 
inneren Teilgruppe 91 und einer diese umgebenden Teil- 

20 gruppe 92 mit Kreisquerschnitt , wobei die innere Teil- 
gruppe 91 aus extrem dunnen Borsten und die auSere Teil- 
gruppe 92 aus Borsten groSeren Querschnitts besteht, die 
die Borsten der inneren Teilgruppe 91 allseitig ab- 
stutzen. Das Aus fuhrungsbei spiel gemaS Fig. 35 und 36 

25 unterscheidet sich von dem der Fig. 33 und 34 dadurch, 

daS die aufiere Teilgruppe 93 und die innere Teilgruppe 94 
jeweils rechteckigen Querschnitt aufweisen und die dunnen 
Borsten der inneren Teilgruppe 94 die Borsten der aufieren 
Teilgruppe 93 nach oben uberragen. 

30 

Fig. 37 zeigt ein Ausf uhrungsbeispiel der Gestaltungsmog- 
lichkeiten eines Borstenbesatzes , beispielsweise fur eine 
Zahnburste, von der lediglich der Kopf 100 und ein Teil 
des Halses 101 gezeigt ist. Auf dem Kopf 100 sind auf 
3 5 einer groBeren, dem Hals 101 nahen Flache einzeln stehen- 
de Borsten 102 in einem flachigen Besatz befestigt, 
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1 besteht aus drei Teilgruppen 113 , 114 und 115, die im 
wesent lichen konzentrisch zueinander angeordnet sind, 
sich jedoch tassenf ormig zu den Borstenenden erweitern. 
Die Enden der einzelnen Teilgruppen 113, 114, 115 liegen, 

5 wie Fig. 42 zeigt, auf einer konvexen Hullflache 116. 

Bei dem Ausf uhrungsbei spiel gemafi Fig. 4 3 handelt es sich 
um einen Wechselkopf fur eine Elektrozahnbiirste . Der Kopf 
116 weist zu diesem Zweck einen Zapfen 117 zum Befestigen 

10 am Antriebsteil der Elektrozahnbiirste auf. Der Kopf 116 
ist mit Borstengruppen 118 bis 122 besetzt, wobei die 
Borstengruppe 118 zick-zack-f ormig verlauft und ihre 
Borstenenden die Enden der Borstengruppen 119 bis 122 
uberragen. Die Borsten der Borstengruppe 118 und diejeni- 

15 gen der Gruppen 119 bis 122 bestehen vorzugsweise aus 

Borsten unterschiedlicher Art. Die Borstengruppe 118 kann 
gegebenenf alls aus mehreren Teilgruppen mit Borsten 
gleicher oder unterschiedlicher Art Art zusammengesetzt 
sein . 

20 

Fig. 44 zeigt gleichfalls einen Wechselkopf 123 fur eine 
Elektrozahnbiirste, der mittels eines Zapfens 124 am 
Antriebsteil der Elektrozahnbiirste befestigt wird. Der 
Borstenbesatz besteht aus einer einzigen Borstengruppe 

25 125, die aus zwei Teilgruppen 126 und 127 zusammengesetzt 
ist, wobei die Teilgruppe 126 die Teilgruppe 127 nach 
oben uberragt und ihre Borstenenden auf einer Spirale 
liegen. Die Teilgruppen 126 und 127 konnen ihrerseits aus 
mehreren Teilgruppen gleicher Borstenart zusammengesetzt 

30 sein. 

Fig. 45 bis 47 zeigen verschiedene Ausf uhrungsf ormen 
eines kleinen Auf tragspinsels . Bei dem Ausf iihrugnsbei- 
spiel gemaS Fig. 45 ist an einem Pinselgriff 128 eine 
35 Borstengruppe 12 9 befestigt, die aus zwei konzentrischen 
Teilgruppen 130 und 131 (Fig. 45b) besteht, wobei die 




1 zentrale Teilgruppe 131 kurzere Borsten aufweist, so dalS 
ein Stauraum 132 zur Aufnahme des Applikationsmittels 
entsteht. Die Ausf uhrungsf orm gemafi Fig. 46 unterscheidet 
sich von der gemafi Fig. 45 dadurch, date die zentrale 

5 Teilgruppe 131 noch etwas kiirzer ist, so dafi sich ein 
tieferer Stauraum 133 ergibt . Beim Ausf uhrungsbeispiel 
gemafi Fig. 47 besteht die Borstengruppe 134 wiederum aus 
konzentrisch angeordneten Teilgruppen 135 und 136, wobei 
die zentrale Teilgruppe 136 aus gewellten Borsten 137 
10 (Fig. 47a) zur zusatzlichen Speicherung von Medien be- 
steht, die gleichfalls kurzer sind als die sie umgebenden 
Borsten der Teilgruppe 135. 



Fig. 48 zeigt einen Flachpinsel, an dessen Griff 13 8 eine 
15 Borstengruppe mit einer zentralen Teilgruppe 13 9 und 

einer diese ringformig umgebende Teilgruppe 14 0 befestigt 
ist. Die Borsten der zentralen Teilgruppe 139 sind so 
angeordnet, daS zwischen ihnen enge Kapillare zur Aufnah- o 0000 , 

a t 

me von Farbe oder Lack gebildet sind, wahrend die Borsten o°°°« 
20 der auSeren Teilgruppe 140 dicht aneinander liegen und %o*".5 

o 

ein seitliches Austreten des auf zutragenden Mediums O ooo * < 

O I 

verhindern, so da£ ein Flachpinsel geschaffen ist, mit llll 
dem das Medium sehr exakt streif enf ormig aufgetragen 0 
we r den kann. 
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